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讨论与建议
.

关于小径材制材工艺的探讨
`

张连起
(黑龙江省林业设计研究院)

朴哲松 苏祥绅
(黑龙江省林产工业研究所 ) ( 哈尔滨木器厂 )

由于森林资源结构的变化
,

世界各国
,

特别是

林业发达国家对小径材的开发利用非常重视
。

60 年

代初
,

美国
、

加拿大相继研制出用于小径材加工的

主工艺设备
,

形成了削片一制材的工 艺 生 产 线
。

我国是少林国家
,

.

但仅以黑龙江省为例
,

在木材生

产中却有约 33 %的小径材没 有 得 到 合 理 加
·

工利

用 〔 ’ 〕 。

因此
,

对小径材的开发利用已排到重 要的

日程上来
。

本文是在文献 〔幻 的基础上
,

从小径材

主要特征出发
,

结合国产设备和现有制材生产的工

艺特点
,

探索适于小径材的制材工艺
。

1 小径材制材的发展前景

.1 1 小径材制材加工的意又

我省小径材在木材生产中占有相
`

当 比率
,

按

19 9。年统计约 4 00 万 m ” 。

但长期以来多数制材厂由

于传统制材生产线的制约和近年来各厂为了扭转企

业亏损局面而采取的各种 限 制
“ . ,

.

使每年 有 近

2 00 万 m ’
的小径材未进锯加工

。

如全部进锯
,

每年

可产锯材 1 00 万 m 3 ,

约占全省锯材产量 的一半
,

可

相当于减少主伐量 1 50 万 m “
左右

。

但我省制材厂
,

特

别是林区制材厂
,

多数是五 : 六十年代建设的
、

以

大
、

中径
、

材长 4一 s m的红
、

白松原木为依据设计的

带锯制材长工艺生产线
,

生产中大
、

中
、

小径级
,

短
、

次原木混合进锯
。

由于设备过大
,

流程过长
,

不该走
“
全过程

”
的小径材也得走

“
全过程

” ,

势

必造成整条生产线的混乱局面
,

加大了人力和动力

的消耗
,

加重了车间内外的作业量和繁杂程度
,

使

质量难以保证
,

效率和效益难以提高
。

因此
,

针对

当前原料变化的趋势
,

探索适合小径材特点的制材

加工新工艺
,

设计建设专用生产线
,

为制材业的开

拓发展和老企业的技术改造
,

提高效率和效益创造

条件
,

无疑具有缓解国家木材供需矛盾
,

提高林业

整体效益的意义
。 `

1
.

2 小径木的基本特征和锯材应用

`

收稿 日期
:
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09
一 11

-

*

文中J/
、 径材系指功15 、 2 2c m的原木和功6 、 16 e m的小

径木
.

小径木是泛指在天然次生林或速生人工林中间

伐下来的直径在 6一 1c6 m的木材
。

据调查
,

我省 回
伐材以20 年生左右占多数

,

细而长是其外形第一特

征
。

落叶松
、

臭松的平均 树 高 10 ~ 12 m ,

树干 高

s m
,

平均胸径 12 一 1 4 “ m
。

小径木中弯曲材较多
,

约

有 30 %左右的小径木由于弯曲应力较大不宜进锯加

工
。

一般均把弯曲材截成较直的几段后再加工
。 `

为了检测小径木锯材出材率和下锯效果
,

摸索

小径木的特点和使用领域
,

分别在山河屯林业局木

材加工厂制材车间和黑龙江省林产工业研究所制材

车间对材长 4 m ,

直径为 12 ~ 1 6
o m的落叶松

、

桦木
、

冷杉小径木的进行锯割试验
,

并利用生产的髓心厚

板制作门框观察效果
。

成材经过一年多的 露天堆

放
,

·

方材全部发生端裂
,

其中断面为7 x 7
,

9 x g
、

10
“ 1 0啊

、

材 长4 m的落叶松髓心方材有端裂纹 2一

4条
,

长 5~ l o
c m

,

宽 i ~ Z m m ,

约有2 0%的方材有沿

材长的纵向裂纹 1一 3条 , 15 m m厚的冷杉
、

桦木薄板

基本没开裂
,

少数有端裂纹1~ 2条
,

长 3~ sc m
,

宽

l m m , 木门经室内陈放后落叶松门变形不明显
,

但

径向端裂和宽材面斜裂纹较严重 , 桦木与杨木门顺

弯较大
,

弯高约 10 ~ 12 垃 m
,

门边有少许端裂
,

髓心

对杨木门顺弯的影响比桦木门大
。

小径木锯材及其制品的变形
、

开裂主要是生材

自然堆放的结果
,

如选择适宜的干燥基准经人工干

燥后变形就大为减少
,

完全能够保证非承重条件下

的使用
。

而且参照我国木结构设计规范
,

按 A一 3级

应力等级要求
,

落叶松
、

桦木的容许抗弯强度不宜低

于 1 0N / m m Z ,

弹性模 量为 0
.

9 x 1 0 ` N / m m , ,

经 测

试
,

当小径木直径大于 1c2 m时一般均超过此限
,

·

抗

压强度
,

剪切强度不影响一般使用要求
。

因此
,

小

径木锯材产品不但可以应用在非承重条件下
,

而且

也可以在一般木结构设计中代替普通锯材使用
。

1
.

3 小径材资源和小径材加工

据调查 ,
.

全省每年约有 2 00 万 m ,小径材可供近

锯加工
。

但小径材由于装载比容大
,

运输效率低和剥
·

—
、 ’ .

矛

, `

如某林业局规定
: `

·

直径`” ” 2 4的 原木
,

”
.

弯曲度甲
过 3等的原木

,

.3 薪炭材
, 4

.

小径木
, 5

.

1类树种材不进妮
.

3 3
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下|卜Qoo叭,!l十一

皮困难
、

加工 性能差
、

出材率低 等原

因
,

以在林区就地加工为好
,

但省内至
气

今尚无一家专门 以小径材作为制材生产

原料的企业
。

其 主要原因有三
:

首先 ,

由于锯材价格体 系没有理顺
,

多数林区

制材厂为确保自身经济效益
,

规定直径

在 22c jn 以下的小径原木和直径在 16
c m 以

下的小径木一律不进锯兮
. , 其次

,

在 传

统长工艺生产线上加工
,

人力
、

动力 消

耗过大
、

效率过低
,

企业亏损严 重 , 再 卜 一— 一一
3 900 。

次
,

除削皮机以外
,

没有适应小径材加工需要的专

用设备
。

因此
,

开发小径材的加工利用包括研制适

合于小径材加工的设备及生产线势在必行
。

2 小径材制材工艺设计

2
.

1 设计方案 一是以42 英寸双联带锯机为主 机

的生产线 , 二是以国产 42 英寸跑车带锯机为主机的

生产线
。

.

工艺设计的设定条件是
:

年加工原木能力 1一 2

万 m “ , 生产成材厚板
,

树种为落叶松
、

桦木
、

杨木
,

小径木计算直径 1 4
“ m

,

小径原木计算直 径 2 c0 叫

平均削度 (径级较差 ) 1
“ m / m , 主剖带银进料速度

4 om加 i n ,

锯 条 (锯片 )厚度按 2 9
#

计
,

年工作日 2 5 0

决
,

每天工作一班
,

每班看效工时
7

.

5小时
。

2
.

2 双联带锯机生产线工艺流程见图 1
,

工 艺 布

置见图 2 , 跑车带锯机生产线工艺流程见图 3
,

工

艺布置见图 4
。

图 2 小径材制材车间工艺布置

1
.

主车间
,

1
.

锉锯 间

f 42 英寸双联带锯机
, 2

.

截断锯
, 3

.

双锯片裁边机
, 4

.

楞

台 ; 5
.

无驱 动滚台 : 6
.

滚台运输机
; 7

.

上料链 ; 8
.

装载机
;

9
.

单机吸尘机
; 1 0

.

胶轮车
; 1 1

.

下料链
; 12

.

下料链

一嘴护ō日

嘿
` 曰 6

图 3 小径材制材工艺流程

1
.

42 英寸跑车带锯机

锯 4
.

双锯片裁边机

2
.

4 2英寸卧式带锯机 3
.

截断

5
.

削片机 6
.

木工单机吸尘机

2
.

3 工艺计算
、

经济分析从略 (另发 )
,

其综合结果见表 1
。

2
.

4 工艺设计要点①剥皮后的小径材
,

按小头进锯要求由装载机运上原木楞台
,

划线后经双联带锯机 (或跑车带 锯 机
,

卧式带锯机 ) 按锯解图锯成毛边板
,

再经

截断锯
、

双锯片裁边机加工成正边厚 板

和中
、

薄板成品 , ②板皮
、

边条
、

截头等

吕 厂万劝

山袒亘
下卜卜000闪,

.
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图今 小径材制材车间工琶布置
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图 1 小径材制材工艺流程
1

.

42 英寸 双联带锯机
,

2
.

截 断锯
,

3
.

双锯片裁边机
,

4
.

单机吸尘机
; 5

.

削片机

废料送削片机加工成工艺木片 ; ③采用单机吸尘机

清除锯屑作燃料
,

既轻便灵活
,

又节省矿物能源 ,

④车间内外运输除必要的纵向滚台运输机和横向链

3 4
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术要求和环境生态学
。

在现行的技术条件中包括有对树脂外观 ; 固体

含量 , 氢离子浓度 , 凝胶时间 , 树脂与水 的 可 混

性 , 剪切强度等技术要求
。

,

依国内外再处理脉醛树

脂的实践
,

规定的树脂性质中都列入了摩尔比
。

德

国与捷克斯洛伐哀的产品
,

其技术条件的 条 目要

少 50 %
。

国内外树脂技术要求
,

共同有的是固体含

量
、

粘度
、

P H值
、

凝胶时 I’ed 等指标
。

固体含量指标反映了树脂的制造方法
:
不脱水

和半 脱水 树脂 ( K 中一 6 o fl ,

K 中一 02 3 ,

K 中一

M H fl ,

K 中一 35八) 固体含 量为5 0%~ 5 0% ; 真

空脱水树脂的固体含量为 63 %或更高
。

这个指标意

味着按千物质计的化工原料总量生产单位商品产量

的消耗量 ( % )
,

而且应确定出产品的成 本 和 价

格
。

凝胶时间确定了胶合剂的反应性和压机的生产

率
。

粘度确定树脂再处理的工艺性
,

并随固体含量

和缩聚及热改性条件而变化
。

根据 P H值的 大小来

检控树脂的制造基准
。

砒旨的摩尔比确定了板子的
毒性

、

涂胶刨花的甲醛含量
,

从而确定刨花板制造

和应用时的环境状况
。

表 3 树脂中游离甲醛含里与板子毒性比较

树脂中的游
离甲醛含量

( % )

摩 尔 比

( K
:
中 )

板子中的 甲继含量
、

〔毫党 / l
克 )

B k y 穿 孔 法

111 : 1
,

2 999 3 0
.

555

lll 留
一

1
.

3 555 3 8 000

lll :
5666 6 0

.

444

lll : 1
.

4 444 4 8
.

000

醛摩尔数的增加而增大
。

摩尔比还与凝胶时阿
、

树

脂的水溶性和P H值有关
。

为了查明树脂的摩尔比
,

必需确定涂胶种不涂

胶单板试件的甲醛含量之差所表示的从树脂中发散

的甲醛量
。

为此
,

将试件放在60 ℃的干燥箱中保持

4小时
。

试样的甲醛含量用碘量滴定法确定
。

树脂中游离甲醛含量这一指标并不确定板子的

毒性
。

由表 3可知
,

托木斯克石油化工综合厂 生产

的树脂游离甲醛含量为。
.

2%或更低
,

而 用 它制成

的刨花板的毒性为40 ~ 69 毫克 / 1 00 克
。

俄罗斯树脂牌号
:
K 中一M T表示低毒 ; K 中一

H O n 表示胶合板用无 毒
, K中一 01 5, K。 一 02 表

示游离醛含量
, K中一M T一 15 K n 表示用 于 短周

期压制 ; K 中一 60 n ,

K 小一53 月表 示 固 体含量
。

(译自俄罗斯 《 木材加工工业 》 19 92
,

’

N O
.

2)
冲

《林产化学与工业 》 1 9 94 年

征订启事

勿勿矽八曾。一、的̀)喇澎靡翻旺

“

一
: ;

” 艺奋”
. ’

犷 。

甲醛 /尿素的摩尔比

图 1
\

板子和涂胶刨花中甲醛含且与甲

醛
:

尿素扇尔比之间的关系

l一板子
; 2一涂胶刨花

.

图中表示板子和刨花中甲醛含量与腮醛树脂摩

尔比之间的关系
。

由此得出结论
:

板子的毒性随甲
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